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(54) Title: HEAT-INSULATING MOULDED BODIES WITH ENVELOPE, AND METHOD FOR PRODUCING SAME 
(54) Bezeichnung: W ARMED AMMFORMKORPER MIT UMHULLUNG UND VERFAHREN ZU DEREN HERSTELLUNG 

(57) Abstract 

The invention relates to a compressed 
heat-insulating moulded body, in particular 
a heat-insulating panel, comprised of at least 
three layers, namely a central layer (B) based 
on a microporous ceramic material consisting 
of fine particles, and outer layers (A, A7A"). 
To obtain greater homogeneity and improved 
heat insulation on all sides, the outer layers (A, 
A7A") are made of a fine-grain or macroporous 
ceramic material. The central layer (B), which 
is smaller by circumference, is inserted into the 
outer layers (A) in such a way as to be embedded 
in a relatively thick border thereof. 

(57) Zusammenfassung 

Bei einem verdichteten Waimedammformkorper, insbesondere einer Wamiedammplatte, bestehend aus wenigstens drei Schichten 
mit einer Mittelschicht (B) auf der Basis von feinteiligem niikroporosen keramischen Material und auBeren Hiillschichten (A, A7A") 
bestehen zur Erzielung einer grofleren Homogenitat und einer allseitig besscren Warmedammung die auBeren HUllschichten (A, A7A 1 ') 
aus feinkornigem bzw. grobporosem keramischen Material, in welche die im Umfang klcinere Mittelschicht (B) so eingefiigt ist, daB these 
Mittelschicht (B) in einen verhaltnismaBig starken Rand der HUllschichten (A) eingebettet ist. 
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B schreibung 

Warmedammf ormkorper mit UmhiiHung und Vorfahr n zu deron 
Herstellung 

Die Erfindung betrifft Warmedammf ormkorper mit Umhiillung, 
insbesondere Warmedammplatten auf der Basis von verprefltem 
mikroporosen Warmedammstof f und ein Verfahren zu deren 
Herstellung- 

Da Warmedammf ormkorper auf der Basis von verprefttem mikroporosen 
Dammaterial eine geringe Festigkeit aufweisen und sich bei 
mechanischen Beanspruchungen oder der gewohnlich einseitigen 
Hitzeeinwirkung verbiegen und dabei auch leicht zerbroseln, 
werden sie zumindest auf einer Seite mit einer Schutzschicht 
versehen. Besonders empfindlich sind derartige Warmedammkorper 
an den Randern. 

Aus der EP-A-00 59 8 60 ist es bekannt, derartige Warmedammkorper 
aus mikroporosen bzw. hochdispersen Keramik-Warmedammstof f en 
ein- oder beidseitig mit einer metallischen Umhiillung zu 
versehen* Bei derartigen Umhiillungen konnen die Hohlraume 
zwischen der Umhiillung und dem Warmedammstof f im Sinne einer 
optimalen Warmedammung nicht minimiert werden. Aufcerdem wiirde 
die Warmedammung bei allseitiger Umhiillung infolge der 
verhaltnismaBig hohen Warmeleitf ahigkeit der Metalle wesentlich 
gemindert . 

Bekannt ist aus der DE-C-4 3 31 590 ein Isolier-Verbundf ormteil 
aus pulverigem keramischen Material, bei dem eine Mittelschicht 
aus einem ersten keramischen Material von zwei Seiten mit einer 
Deckschicht von in seiner Struktur unterschiedlichem zweiten 
keramischen Material verprefct ist. Die Deckschichten sind durch 
die Mittelschicht durchdringenden Stegen miteinander verbunden. 
Nach Art der Stege ist auch eine gleichzeitig vorsehbare 
Einfassung beschaffen. Dabei wird, wie auch bei den inneren 
Stegen, zunachst eine Schicht des zweiten Materials mit einer 
dariiber ausgebreiteten Schicht des ersten Materials unter 
Druckeinwirkung vorverdichtet , wobei vorspringende Steg- und 
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Randstempel die obere Schicht durchdringen und in der unteren 
eine Vertiefung erzeugen. Das aufgefullte zweite Material fUr 
die obere Schicht fiillt auch die Locher und Vertiefungen in der 
verdichteten Platte aus. Allerdings besteht hierbei der Rand 
ebenso wie die Stege aus beiden Mater ialkomponenten. 

Der Einfassung der Umhiillung eine noch grSBere Homogenitat und 
Festigkeit zu verleihen 1st unter anderem die Aufgabe der 
Erfindung. Diese besteht weiterhin darin, einen preiswerten 
Warmedammformkorper auf der Basis von f einteiligen, mikroporosem 
verpreBten Warmedammstof f mit allseitiger Umhullung zu schaffen, 
welche einen optimalen Schutz und Warmedammung gewahrleistet und 
ein Verfahren zu deren einfachen Herstellung mittels einer 
neuartigen Vorrichtung ermoglicht. 

Die Aufgabe wird durch die Merkmale des Anspruchs 1 gelost. Zur 
Lbsung der Aufgabe dient auch das Verfahren gemaB Anspruch 6. 

Die nach dem erf indungsgemassen Verfahren hergestellten 
Warmedammformkorper besitzen folgende vorteilhaf ten 
Eigenschaften, wobei: 

- die geriistbildende Umhullung der hochdispersen Dammschicht und 
der verhaltnismafiig breite und stabile warmedammende Rand den 
WarmedammformkSrpern eine hohe mechanische und die Handhabung 
erleichternde Festigkeit verleihen; 

- durch die Kornigkeit der HUllschichten beim Verdichten die 
Luft besser austreten kann, was den bei Warmedammf ormkorpern oft 
zur Zerstorung fiihrenden Partialdruck der LuftfUllung senkt; und 

- auBerdem durch den isolierenden Rand der HUllschichten eine 
betrachtliche Einsparung an den teuren Kieselsaureprodukten der 
Mittelschicht erzielt wird- 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ist weiterhin mit geringstem 
maschinellen Aufwand durchfuhrbar und ermoglicht in exnfacher 
weise eine Anpassung der Vorrichtungen an die jeweilxgen 
Abroessungen der Warmedammf ormteile. 
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In der Zeichnung ist die Erfindung am Beispiel einer 
W&rmedammplatte und einem Verf ahrensschema anhand einer 
erf indungsgemSBen Vorrichtung beschrieben- Hierbei zeigen: 

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine erf indungsgemaBe 

Warmedammplatte mit Ausbruch; 
Fig, 2 eine PreBmatrize eines Unterwerkzeugs einer 

PreBvorrichtung und einem ersten PreBstempel; 
Fig. 3-6 eine zweite Vorrichtung mit einem Forderband und 

PreBtisch und einem zweiten PreBstempel; 
Fig. 7 die PreBmatrize gemaB Figur 2 mit dem zweiten 

PreBstempel ; 

Fig. 8 die PreBmatrize gemaB Figur 2 mit den drei zu 

verpreBenden Schichten mit dem ersten PreBstempel; und 
Fig. 9 die verprefite Warmedammplatte vor dem Ausstofl. 



In den Figuren bedeuten: 



1 


PreBmatrize, la AusstoBof f nung 


2 


AusstoBplatte 


3 


Erster PreBstempel 


4 


Forderband 


5 


Abstreif er 


6 


Randblech (Schutte) 


7 


PreBtisch 


8 


Mantelmatrize, 8a zugescharf ter unterer Rand 


9 


Zweiter PreBstempel 


10 


Schlauchleitung 



Die in der Zeichnung gezeigte Vorrichtung besteht aus zwei 
gesonderten, an sich jedoch auch verkettbaren Teilen. Zum einen 
besteht sie aus einer Presse mit einem f eststehenden, durch eine 
PreBform bzw. -matrize 1 veranschaulichten Unterteil und einem 
beweglichen, durch einen ersten PreBstempel 3 veranschaulichten 
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Oberteil. Zu m andem besteht sie aus eine„ ^TJ^TTV 
des oberen Tru.s eines Forderbands 4 nebst .«« schutte 5, 6 
und einer unten einen zugescharften Band 8a aufwexsenden 

S und eine» in die .unt.X-.trl,. ■ 
PreBstempel 9 .It einer zu eine» nicht dargestellten 
umschaltbaren Exhauster fiihrenden Schlauchlertung 10. 

FUr die Hiillschicht A. bestehend aus aus den den <><*ichten A' 
und A' ' ge„aB Fig. 1 Kommen insbesondere blah- und/oder 
"hichtxLige Mineralien wie Gli—r. Perlit. Ver^culxt Oder 
vuUcangestein Oder ein Gemisch daraus zur Anwendung. 

Fur die zwisohen- Oder Hittelschicht B ge„aB Fig. 1 « 
Aerogele, insbesondere Hetalloxide wie pyrogen .r«ugt« 
Kieselsauren einschlieBlich L ichtbo,en*ieselsaure alKalxarme 
Fallungsfcieselsauren, analog hergestelltes 

T itano*id und zir.ondioxid Oder eine Hischung ™ J^*^ 
z„ei dieser hochdispersen, B iKro P orosen Hatenalien ,n Frage. 
Als Binder wird man bevorzugt Wasserglas verwenden, werl es 
terhaltnismaBig Kurze Aushartezeiten aufweist. Als Faserzusatz 

zur HUllschicht A Oder auch zur Hittelschicht B komn>en 

steinwolle und Glasfasern in Betracht. 

Beispiel 1: 

E s wurde eine 15 . dicKe Platte ge*aB Figur 1 .It einer FISche 
von 250 x 300 „ durch verpressen folgender Gemxsche be, 1,0 

hergestellt : 

FUr die HUllschichten A' und A' ' bestand ein erstes Gemisch aus: 

70 Gew.-% Vermiculit 
30 Gew.-% Wasserglas 

und fur die Hittelschicht: B bestand ein zweites Gemisch aus: 
63 Gev.-% hochdisperser Kieselsaure 
34 Gew.-% Ilmenit 
3 Gew.-% Perlit. 
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Dabei wurde: 

- in eine PreBmatrize 1 des Pressenunterteils einer 
PreBvorrichtung eine entsprechend der vorbestimmten Dicke der 
unteren Hiillschicht A' vorgegebene Menge des ersten Gemischs 
gemaB Fig* 2 eingegeben und mit einem ersten PreBkolben 3 leicht 
(ca 60% der vorgesehenen Dicke) vorgepreBt, 

- das zweite Gemisch fUr die Mittelschicht B wurde auf einen 
PreBtisch 7 oder einem dartiber gefuhrten Forderband 4 in einer 
vorgegebenen Dicke gemaB Fig. 3 auf getragen, 

- aus dem auf getragenen Gemisch wurde mit der Mantelmatrize 8 
gemaB Fig- 4 ein dem Umfang der jeweiligen Mittelschicht B 
entsprechendes Gemischteil abgetrennt , 

- das abgetrennte Gemischteil wurde in der Mantelmatrize 8 durch 
einen zweiten, f lachenkleineren PreBstempel 9 ebenfalls gemaB 
Fig. 5 vorgepreBt, 

- danach wurde der PreBstempel 9 gemaB Fig. 6 nach oben etwas 
zuriickgesetzt und in dem PreBraum mit dem Exhaustor iiber die 
Schlauchleitung 10 ein den Transport des Gemischs fur die 
Mittelschicht B ermoglichendes Vacuum erzeugt, 

- die Mantelmatrize 9 mit dem zweiten PreBstempel 9 wurde sodann 
gemaB Fig. 7 mit der vorgeformten Mittelschicht B zentrisch in 
die PreBmatrize 1 eingefuhrt und durch EinlaB von Luft in den 
Raum unterhalb der PreBflache des PreBstempels 9 das vorgeformte 
Gemischteil B auf die untere Hiillschicht A' abgesetzt, 

- nach Entfernen der Mantelmatrize 8 wurde sodann eine der 
vorgegebenen Dicke der oberen Hiillschicht A' ' entsprechende 
Gemischmenge des ersten Gemisches in die PreBform 1 eingefiillt 
und nun gemaB Fig. 8 alle drei Schichten A'-B-A" miteinander 
auf eine vorgegebene Dichte des Warmedammf ormkorpers bei einem 
Druck von 1,2 MPa verpresst, wie in Fig. 9 zu sehen. 
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Als active Verfahrensstufe ist vorgesehen, in den Rxngrau* 
zwischen dem PreBform»antel und der H^teUatriz. 8 «n e 
vorgegebene Menge dee ersten Gercischs als zusatzlxches 
Hanltterial fur die HUHschicht A einzufttllen ,vgl. Fig. 7,. 

Beispiel 2: 

Weiterhin wurde eine 20 „ diOce Platte *it einer Flache von 
250 x 300 nun durch verpressen folgender Gemische bex 1,0 MPa 

verprefct : 

Fiir die HUHschicht A' und A" bestand ein erstes Gemisch aus: 
60 Gew.-% Vermiculit, und 
40 Gew.-% Kieselsol; 

und fur die Mittelschicht B bestand ein zweites Gexaisch aus: 
50 Gew.-% hochdisperser Kieselsaure, 
25 Gew.-% Zirkonsilikat, 
15 Gew.-% Vermiculit, und 
10 Gew.-% Perlit. 

-, -*y>,irrw»it der herqestellten Warmedammplatten mit 
Die Warmeleitfahigkeit aer nerye» 

einer ieweils verhSltnismaBig dunnen Mittelschicht B, die 
allseitig von der HUllschicht A mit eine, relativ ^*-< 
umlaufenden Rand (vgl. Fig. 1) eingefaBt ist. war bex 1000 c 

jeweils kleiner als 0,04 W/mK. 

~ cfvnvi-ur der Hullschichten A bzw* A' /A" 
Infolqe der homogenen StruKtur aer nuxx 

"t *lpa,cte,n Pand zur Einbettung der Mittelschicht B zeichnen 
Tich die hergestellten WS r m ed a ™platten durch eine besonders 

hohe Festigkeit aus. 
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Patentanspriiche 

1. Verdichteter Warmedammf ormkorper , insbesondere 
Warmedammplatte, bestehend aus wenigstens drei Schichten 
mit einer Mittelschicht auf der Basis von f einteiligem, 
mikroporosen keramischen Material und einer Hullschicht aus . 
feinkornigem bzw. grobporosem keramischen Material, 

dadurch gekennzeichnet , daB 

der Unifang der Mittelschicht (B) kleiner als derjenige der 
Hiillschicht (A, A' /A") ist, so daB die Mittelschicht (B) 
in einen starken Rand eingebettet ist. 

2. Warmedammf ormkorper nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daft 

die Mittelschicht (B) aus Silicium- oder Metalloxiden, 
insbesondere pyrolytisch erzeugte Kieselsauren, 
einschlieBlich Lichtbogenkieselsaure, alkaliarme 
Fallungskieselsauren, analog hergestelltes Aluminiumoxid, 
Titanoxid und Zirkondioxid oder eine Mischung von 
mindestens zwei derselben als f einteiliges, mikroporoses 
keramisches Material besteht. 

3 . Warmedammf ormkorper nach Anspruch 1 oder 2 , 

dadurch gekennzeichnet, daB 

die Hullschicht (A, A' /A") aus blah- und/oder 
schichtf ormigen Mineralien, wie Glimmer, Per lit, 
Vermiculit, letzteres bevorzugt, oder Vulkangesteinen oder 
einem Gemisch derselben besteht. 

4 . Warmedammf ormkorper nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, daft 

als Zusatz zur Hullschicht (A, A' /A' ' ) und/oder 
Mittelschicht (B) Fasermaterialien, insbesondere Steinwolle 
und/oder Glasfasern verwendet werden. 

5. Warmedammf ormkorper nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

der Warmedammf ormkorper mit einer weiteren Umhiillung aus 
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einer s=hru m p«ahigen Kunststof f-Folie. beispielsweise aus 
polySthylen versehen ist. 

verf ahren zur Herstellung von verpreBten 

, •■ „„ i nsbesondere warmedamraplatten nacn 
Warroedammformkorpern, insbesonaer 

Lsoruch 1 gekennzeichnet durch folgende schntte. 
Anspruch 1. g elne entspr echend einer 

a) in eine preBmatnze (l) 

vorbestimmten Dicke der unteren HUllschxoht (A ) 
vorgegebene Gei.isolu.enge eingegeben und unter 
Druckanwendung vorgepreBt, em 

b) das Geuisch fttr die Mittelschicht (B) wird 
gesonderten PreBtisch (7) in einer vorgegebenen Dicke 

TIT*™- i- <«ang der Jeweiligen Mittelscnicbt (., 
entsprechenden kleineren Manteimatrize ,., wird erne Porm 

rton Transoort der Mittelschicht (B> 
in dem preBraui. em den Transport u 

ermoglichendes Vacuum erzeugt, c „. isc h der 

e) die Mantelinatrize (8) .it dem vorgepreBten « 
««elschi C ht (B) wird zentrisch in der PreBmatnze (11 
die erste HUllschicht (A-) aufgesetzt. 
„ dann wird die „antel*a t rize (8) entfernt und 
„ eine der DicKe der oberen Hullsohxcht (A ) 
entspreohende Gemisctaenge in die PreBmatrrze (1) 
eingefiillt, und sodann 

h, all. schiohten (A'-B-A") miteinander auf eine 
vorgegebene Dichte des „ 5 r»ed Sin »f ormkorpers verpreBt. 

(1) und der Mantelmatrize (8) eine etwa der Dxcke 
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Mittelschicht (B) entsprechende Gemischmenge des ersten 
Gemisches (A) eingeftillt wird. 

8, Verfahren zur Herstellung eines Warmedammkorpers nach 
Anspruch 6 oder 7 , 
dadurch gekennzeichnet , dafi 

auf den verpreBten Formkorper eine teilweise oder 
vollkommene Umhiillung aus einer schrumpf f ahigen Kunststoff- 
Folie auf geschrumpf t wird. 
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